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Abstract of DE1 00481 18 

The invention relates to a method for producing 
an absorption muffler for motor vehicles that is 
provided with a semimonocoque design or in the 
form of a casing. Said muffler comprises a 
housing (1) and an inner muffler body (2), which 
is arranged inside the housing and which is 
provided in the form of pipes (3), pipe unions (4), 
partitions (5), etc., whereby at least one cavity of 
the absorption muffler is filled with sound 
damping material (6) provided in the form of 
glass wool or the like. According to the invention, 
the muffler body (2) is completely prefabricated 
without the housing (1) and is assembled in a 
dimensionally stable manner. In addition, the 
muffler body (2) assembled in a dimensionally 
stable manner is, while at least leaving the 
openings of the pipe unions (4) open, wrapped or 
fitted with a flexible housing auxiliary wall, 
especially with a foil (7), serving as a stand-by 
housing. Afterwards, a filling lance (8) or filling 
tube is used to introduce unpacked sound 
damping material (6) serving as a cavity filling 
inside the cavity via an opening located in the 
flexible auxiliary wall. The filling ensues before 
the prefabricated housing (1) or at least a final 
part of the prefabricated housing is placed 
around the muffler body (2) that contains the 
cavity filling. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines Absorptions-Schalldampfers fur Kraftfahrzeuge sowie 
Absorptions-Schalldampfer 

® Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Absorpti- 
ons-Schalldampfers fur Kraftfahrzeuge in Halbschalen- 
oder Mantelbauweise, mit einem Gehause (1) und einem 
im Gehause angeordneten inneren Schalldampferkorper 
(2), wie Rohre (3), Anschlufcstutzen (4), Trennwande (5), 
etc., wobei zumindest ein Hohlraum des Absorptions- 
Schalldampfers mit Schalldampfungsmaterial (6) in Form 
von Glaswolle oder dergteichen befullt wird, wird vorge- 
schlagen, den Schalldampferkorper (2) ohne Gehause (1) 
komplett vorzufertigen und formstabil zusammenzuset- 
zen, den formstabil zusammengesetzten Schalldampfer- 
korper (2) mit einer flexiblen Gehause-Hiifswand, insbe- 
sondere einer Folie (7), ais Gehauseersatz zumindest un- 
ter Freilassung des Durchgangs der Anschlufcstutzen (4) 
zu umwickeln oder einzuhutlen und dann durch eine Off- 
nung in der flexiblen Hilfswand mittels Einfull-Lanze (8) 
^ oder Einfull-Rohr unverpacktes Schalldampfungsmaterial 
^ (6) in den Hohlraum als Hohlraum-Befiillung einzubrin- 
gen, bevor das vorgefertigte Gehause (1) oder zumindest 
00 ein letzter Teil des vorgefertigten Gehauses um den 
^ Schalldampferkorper (2) einschliefclich Hohlraum-Befiil- 
lung angeordnet wird. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Absorptions-Schalldampfers fur Kraftfahrzeuge 
in Halbschalen- oder Mantelbauweise, mit einem Gehause 
und einem im Gehause angeordneten inneren Schalldamp- 
ferkdrper, wie Rohre, AnschluBstutzen, Trennwande, etc., 
wobei zumindest ein Hohlraum des Absorptions-Schall- 
dampfers mit Schalldampfungsmaterial in Form von Glas- 
wolle oder dergleichen befullt wird, sowie einen hiemach 
gefertigten Absorptions- Schalldampfer in Halbschalen- 
oder Mantelbauweise. 

[0002] Bei einem aus DE-A-198 11 192 bekannten, ein- 
gangs genannten Herstellungsverfahren werden die Metall- 
teile des Schalldampfers komplett vorgefertigt und das 
Schalldampfungsmaterial nachtraglich durch Einfulloffnun- 
gen in den vorgefertigten vorgenannten Schalldampfer ein- 
gebracht. Der Schalldampfer kann in Wickelbauweise oder 
in Halbschalenbauweise vorgesehen sein. Die Einfulldff- 
nungen befinden sich im Mantel oder an der Stimseite des 
Schalldampfers. Durch die Einfulloffnungen wird mittels 
Sonde oder dergleichen ein Glasfaserbundel als Endlos- 
strang in einen gewiinschten Hohlraum des Schalldampfers 
als Hohlraum-Befullung eingeblasen. Nach einem Einfiillen 
werden die Einfulloffnungen wieder geschlossen, um ein 
nach auBen abgedichtetes Schalldampfergehause auszubii- 
den. 

[0003] Aufgabe der Erfindung ist, ein vereinfachtes Ver- 
fahren zur Hers te Hung eines Absorpuons-Schalldampfers 
mit Hilfe einfacher Mittel zur Verfugung zu stellen und ent- 
sprechend einen Schalldampfer auf einfache Weise zu schaf- 
fen. 

[0004] Gelost wird die Aufgabe durch ein Herstellungs- 
verfahren der im Anspruch 1 angegebenen Art. 
[0005] Vorteilhaft weitergebildet wird dieses Verfahren 
durch die Merkmale der Anspruche 2 bis 12. 
[0006] Ein nach dem erfi ndungsgemaBen Verfahren gefer- 
tigter Absorptions- Schalldampfer kennzeichnet sich durch 
die Merkmale des Anspruchs 13. 

[0007] Der Schalldampfer ist vorteilhaft weitergebildet 
durch die Merkmale der Anspruche 14 bis 21. 
[0008] Wesen des erfi ndungsgemaBen Verfahrens zur Her- 
stellung eines Absorptions-Schalldampfers der eingangs ge- 
nannten Art ist, daB der Schalldampferkdrper ohne Gehause 
komplett vorgefertigt und formstabil zusammengesetzt 
wird, daB der formstabil zusammengesetzte Schalldampfer- 
kdrper mit einer flexiblen Hilfswand als Gehauseersatz zu- 
mindest unter Freilassung des Durchgangs der AnschluB- 
stutzen umwickelt oder zumindest teiiweise eingehuilt wird, 
und daB durch eine Offhung in der flexiblen Hilfswand mit- 
tels Einfull-Lanze oder Einfull-Rohr unverpacktes Schall- 
dampfungsmaterial in den Hohlraum als Hohlraum-Beful- 
lung eingebracht wird, bevor das vorgefertigte Gehause oder 
zumindest ein letzter Gehauseteil des Absorptions-Schall- 
dampfers um den Schalldampferkdrper einschlieBlich Hohl- 
raum-Befullung angeordnet wird. 

[0009] Hierbei wird insbesondere als flexible Hilfswand 
eine Folie, vorzugsweise aus Kunststoff, um den Schall- 
dampferkdrper zumindest in einer Lage mit Oberlappung 
gewickelt, und es wird die um den Schalldampferkdrper ge- 
wickelte Folie mittels Einfull-Lanze zwecks Befullen des 
Hohlraums mit Schalldamfungsmaterials durchstochen. 
Nach einem Befullen des Hohlraums wird die Einfull-Lanze 
wieder entfernt. 

[0010] Der Schalldampferkdrper einschlieBlich umwik- 
kelter Folie wird vorzugsweise in eine untere Gehausehalfte 
in Form einer unteren Halbschale eines Halbschalen-Schall- 
dampfers insbesondere formschliissig eingebracht, bevor 



die Einfull-Lanze gesetzt und die Hohlraum-Befullung vor- 
genommen wird, und es wird nach einer Hohlraum-Beful- 
lung und nach einem Entfemen der Einfull-Lanze die obere 
Gehausehalfte in Form einer oberen Halbschale vorzugs- 
5 weise formschliissig auf die untere Halbschale aufgesetzt. 
AnschlieBend werden die obere und die untere Halbschale 
miteinander verbunden, insbesondere langs der Verbin- 
dungsstelle laser- verschweiBt oder mittels Umschlagsfalz 
verbunden. 

to [0011] Vorzugsweise kann der Schalldampferkdrper ein- 
schlieBlich Hohlraum-Befullung, jedoch ohne umwickelte 
Folie, in ein auf dem Umfang geschlossenes, im Querschnitt 
ovales oder kreisrundes Mantelgehauses eines Mantel- 
schalldampfers axial eingeschoben werden. 

15 [0012] ZweckmaBigerweise erfolgt die Axialeinschie- 
bung in einem PreBsitz, wobei bei einem Einschieben die 
umwickelte Folie durch die Stimseite des Mantelgehauses 
vom Schalldampferkdrper und der Hohlraum-Befullung ab- 
geschalt wird. 

20 [0013] Alternativ kann als flexible Hilfswand eine Blech- 
platte mit zumindest einer Durchgangsdffnung um den 
Schalldampferkdrper in einer Lage mit tJberlappung gewik- 
kelt und befestigt, vorzugsweise mittels Spannring ver- 
spannt, werden. Durch die Durchgangsdffnung wird die 

25 Einfull-Lanze oder das Einfull-Rohr in den Hohlraum ein- 
gesteckt, und anschlieBend die Hohlraum-Befullung einge- 
bracht. Nach der Hohlraum-Befullung und einem Entfernen 
der Einfull-Lanze oder des Einfull-Rohres wird der Schall- 
dampferkdrper einschlieBlich Hohlraum-Befullung in ein 

30 axial ausgerichtetes, vorgefertigtes, auf dem Umfang ge- 
schlossenes, im Querschnitt ovales oder kreisrundes Man- 
telgehause eines Mantelschalldampfers eingeschoben. 
[0014] Vorzugsweise wird nach einem Einschieben des 
Schalldampferkdrpers einschlieBlich Hohlraum-Befullung 

35 in das Mantelgehause die hohle, bereits gewickelte Blech- 
platte fur eine Hohlraum-Befullung eines weiteren, gleich 
aufgebauten Schalldampferkdrpers weiterverwendet. 
[0015] Die hohle, bereits gewickelte Blechplatte kann 
ZweckmaBigerweise in der Umfangsverspannung geringfu- 

40 gig umfangserweiternd gelost werden, bevor der gleich auf- 
gebaute Schalldampferkdrper axial in die gewickelte Blech- 
platte eingeschoben und vor einer Hohlraum-Befullung wie- 
der auf dem Umfang verspannt wird. 

[0016] Abgesehen von einer Folie oder einer Blechplatte 
45 kann alternativ als flexible Hilfswand eine ein- oder mehr- 
stiickige kubische Negativform eines Mantelgehauses des 
Absorptions-Schalldampfers mit zumindest einer Durch- 
gangsdffnung verwendet werden, die mit einem Schall- 
dampferkdrper bestuckt wird, wobei nach einer Anordnung 
50 der Negativform um den Schalldampferkdrper durch die 
Durchgangsdffnung(en) der Negativform die Einfiill-Lanze 
oder das Einfull-Rohr zwecks Befullen des Hohlraums mit 
Schalldampfungsmaterial gesteckt und nach einem Befullen 
wieder entfernt wird. 
55 [0017] Nach einer Hohlraum-Befullung wird der vorge- 
nannte Schalldampferkdrper aus der Negativform in ein 
axial ausgerichtetes, auf dem Umfang geschlossenes Man- 
telgehause geschoben. 

[0018] Alternativ kann nach einer Hohlraum-Befullung 
60 die Negativform vom Schalldampferkdrper entfernt bzw. 
zerlegt und der Schalldampferkdrper einschlieBlich Hohl- 
raum-Befullung freigelegt und mit einer Blechplatte als Ge- 
hausemantel umwickelt werden. Die umwickelte Blech- 
platte wird dann langs der Langs verbindungsstelle vorzugs- 
65 weise mittels Laser verschweiBt oder mit einem Langsfalz 
versehen. 

[0019] Ein wie vorstehend gefertigter Absorptions-Schall- 
dampfer fur Kraftfahrzeuge in Halbschalen- oder Mantel- 
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bauweise, mit einem Gehause und einem im Gehause ange- 
ordneten inneren Schalldampferkorper, wie Rohre, Ari- 
se hluBstutzen, Trennwande, etc., sowie mit zumindest ei- 
nem befullten Hohlraum des Absorptions-Schalldampfers 
mit Schalldampfungs material in Form von Glaswolle oder 5 
dergleichen, kennzeichnet sich also durch einen bhne Ge- 
hause komplett vorgefertigten, formstabil zusammengesetz- 
ten Schalldampferkorper, der mit einer flexiblen Gehause- 
Hilfswand zumindest unter Freilassung des Durchgangs der 
AnschluBstutzen umwickelt oder eingehiillt ist, und der zu- to 
mindest einen Hohlraum zwischen Schalldampferkorper 
und Gehause-Hilfswand mit unverpacktem, durch die Ge- 
hause-Hilfswand einbringbaren Schalldampfungsmaterial 
aufweist. 

[0020] Hierbei ist in einer grundsatzlichen Erfindungsva- 15 
riante die AuBenseite der Gehause-Hilfswand durch das Ge- 
hause des SchaUdampfers abgestiitzt. 

[0021] In einer anderen Erfindungsvariante ist die Ge- 
hause-Hilfswand durch das Gehause des Schalldampfers 
austauschbar bzw. nach einem Befiiilen des Hohlraums mit 20 
Glasfaser oder dergleichen entfembar und durch das eigent- 
liche Gehause ersetzbar. 

[0022] Die verwendete Gehause-Hilfswand ist vorzugs- 
weise eine KunststofT-Foiie, eine wickelbare Blechplatte 
oder eine kubische ein- oder mehrstiickige Negativform ei- 25 
nes Manteigehauses. 

[0023] Das Gehause selbst besteht vorzugsweise aus zwei 
Halbschalen, wenn der Absorptions- Schalldampfer als 
Halbschalen-Schalldampfer ausgebildet ist. 
[0024] Ist der Absorptions-Schalldampfer ein Mantel- 30 
schalldampfer, besteht vorzugsweise das Gehause aus einem 
im Querschnitt ovalen oder kreisrunden, nahtlosen, einstiik- 
kigen, nach dem Tiefziehverfahren hergestellten Rohrman- 
tel oder aus einem im Querschnitt ovalen oder kreisrunden 
gewickelten Rohrmantel, dessen Langsverbindungsstelle 35 
verse hweiBt oder mit einem Langsfaiz versehen ist. 
[0025] Die Erfindung sieht also im Gegensatz zum Stand 
der Technik eine besondere Gehause-Hilfswand vor, welche 
dazu dient, die AuBenkontur eines Schalldampfers festzule- 
gen, bevor das eigentliche AuBengehause des Schalldamp- 40 
fers ganz oder teilweise montiert wird, um Schalldamp- 
fungsmaterial, insbesondere ein Glasfaserbundel als Endlos- 
strang, mit oder ohne Druck in den Hohlraum einzublasen 
und/oder mit Unterdruck einzusaugen. Die Gehause-Hilfs- 
wand kann einfach mittels Lanze oder dergleichen zur 45 
Schaffung einer Durchgangsoffnung nahezu an beliebiger 
Stelle durchstochen oder vorher mit Durchbohrungen verse- 
hen werden, die, was besonderer Vorteil der Erfindung ist, 
nach einem Befullen nicht wieder geschlossen werden miis- 
sen. Dadurch entfallt das nachtragliche SchlieBen der Ein- 50 
fulloffnungen nach dem Stand der Technik. Ein derartiges 
Herstellungsverfahren spart Fertigungszeit, was mit Kosten- 
vorteilen einhergeht. Verwendete Lanzen zur Schaffung von 
Einfiilloffnungen sind gleichzeitig Einfullrohrchen bzw. Be- 
fulldusen. Eine entsprechende Kammer bzw. ein befiillter 55 
Hohlraum wird bei einem Einblasen gleichzeitig entliiftet. 
Durch die Erfindung konnen Schalldampfer mit Glasfaser 
im Automatikbetrieb befullt werden. 

[0026] Die Erfindung wird nachfoigend anhand von Aus- 
fuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beigefugte 60 
Zeichnung n£her beschrieben; es zeigen: 
[0027] Fig. 1 einen Schalldampferkorper eines Absorpti- 
ons-Schalldampfers in Halbschalen-Bauweise in perspekti- 
vischer Ansicht, 

[0028] Fig. 2 den SchaUdampferk5rper nach Fig. 1 mit 65 
umwickelter Folie, 

[0029] Fig. 3 den mit Folie umwickeiten Schalldampfer- 
korper nach Fig. 2, eingesetzt in einer unteren Halbschale 
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und mit angesetzter Einfull-Lanze, 

[0030] Fig. 4 einen Schalldampferkorper nach Fig. 3 mit 
aufgesetzter oberer Halbschale, 

[0031] Fig. 5 einen Schalldampferkorper eines Absorpti- 
ons-Schalldampfers in Mantelbauweise in perspektivischer 
Ansicht ahnlich Fig. 1, 

[0032] Fig. 6 den Schalldampferkorper nach Fig. 5 mit 
umwickelter Folie, 

[0033] Fig. 7 den Schalldampferkorper nach Fig. 6 mit 
angesetzter Einfull-Lanze, 

[0034] Fig. 8 den Schalldampferkorper nach Fig. 7 nach 
entfemter Einfull-Lanze und axial aufgeschobenem Mantel- 
gehause, 

[0035] Fig. 9 den Schalldampferkorper nach Fig. 5 mit 
umwickelter Blechplatte, und 

[0036] Fig. 10 den Schalldampferkorper nach Fig. 9 mit 
umwickeltem Gehausemantel. 

[0037] GemaB den Fig. 1 bis 4 umfaBt ein Absorptions- 
Schalldampfer in Halbschalen-Bauweise einen inneren 
Schalldampferkorper 2, der formschlussig in einem zweitei- 
Hgen Gehause 1 untergebracht ist. 

[0038] Der Schalldampferkorper 2 besitzt hier nicht wei- 
ter interessierende Einzelteile, im Ausfuhrungsbeispiel der 
Fig. 1 Rohre 3, endseitige AnschluBstutzen 4, Trennwande 
5, etc.. 

[0039] Das zweiteilige Gehause 1 umfaBt eine untere 
Halbschale 9 und eine obere Halbschale 10. Beide Halb- 
schalen 9, 10 sind langs der Halbschalen-Trennebene bzw. 
langs der Verbindungsstelle 11 laser- verschweiBt. 
[0040] Der Absorptions-Schalldampfer besitzt vor der 
vorderen Trennwand 5 gemaB Fig. 1 einen Hohlraum mit ei- 
nem Schalldampfungsmaterial 6, welches in besonderer 
Weise in den Hohlraum eingebracht wird. 
[0041] Das Schalldampfungsmaterial 6 ist vor Einbrin- 
gung in den Hohlraum unverpackt und ist insbesondere ein 
Glasfaserbundel in Form eines Endlosstrangs, welcher mit 
einer nicht gezeigten Einblasmaschine in den Hohlraum ein- 
geblasen wird. 

[0042] Der Absorptions-Schalldampfers fur Kraftfahr- 
zeuge in Halbschalen-Bauweise nach den Fig. 1 bis 4 wird 
wie folgt hergestellt. 

[0043] Anfangs wird der Schalldampferkorper 2 nach Fig. 

1 komplett vorgefertigt und formstabil zusammengesetzt, 
sowie an den Trennwanden 5 verschweiBt. 

[0044] Dann wird der formstabil zusammengesetzte 
Schalldampferkorper 2 mit einer flexiblen Hilfswand als 
Gehauseersatz zumindest unter Freilassung des Durchgangs 
der AnschluBstutzen 4 gemaB Fig. 2 umwickelt bzw. einge- 
hullt. Die Gehause-Hilfswand ist insbesondere eine flexible 
Folie 7 aus Kunststoff, die zumindest in einer Lage mit einer 
Oberlappung um den Schalldampferkorper 2 gewickelt 
wird. Die Uberlappung der Folie 7 ist selbstklebend oder 
schafft zumindest eine provisorische, selbsthaftende Um- 
fangs verbi ndung. 

[0045] Im AnschluB hier an wird der Schalldampferkorper 

2 nebst umwickelter Folie 7 in eine untere Gehausehalfte in 
Form einer unteren Halbschale 9 des Halbschalen-Schall- 
dampfers formschlussig eingesetzt und anschliefiend eine 
Einfiill-Lanze 8 an die Stelle der vorzunehmenden Hohl- 
raum-Befullung angesetzt. 

[0046] Dann wird durch Axialbewegung der Einfiill- 
Lanze 8 nach unten die Folie 7 durchstoBen und die untere 
Spitze der Einfiill- Lanze im zu befullenden Hohlraum ange- 
ordnet. Durch die Einfull-Lanze wird vorgenanntes Schall- 
dampfungsmaterial 6 in einem Endlosstrang eingeblasen, 
dergestalt, daB der gesamte vor der vorderen Trennwand 5 
gemaB Fig. 1 gelegene Hohlraum, der auBenseitig durch die 
umwickelte Folie 7 abgegrenzt ist, ausgefullt und mit 
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SchaUdampfungsmaterial 6 bepackt wird. Beim Einfiillvor- 
gang wird die umwickelte Folie 7 sowie der aufzuftillenden 
Hohlraum durch die untere Halbschale 9 stabilisiert. 
[0047] Nach einer Hohlraum-Befullung und nach einem 
Entfernen der Einfull-Lanze 8 wird die obere Gehausehalfte 5 
in Form einer oberen Halbschale 10 formschliissig auf die 
untere Halbschale 9 aufgesetzt, und es werden die obere und 
die untere Halbschale 10 und 9 miteinander iaser-ver- 
schweiBt. 

[0048] Ersichtlich wird somit auf einfache Weise ein to 
Hohlraum eines Absorptions-Schalldampfers mit Schall- 
dampfungsmaterial 6 aufgefullt, ohne daB nachtraglich Ein- 
fulloffnungen in einem zusatzlichen Verfahrensschritt wie- 
der geschlossen werden miissen, wie dies nach dem Stand 
der Technik der Fail ist. 

[0049] Auch ein Schaildampferkorper 2 eines Mantel- 
Schalldampfers kann unter Zuhilfenahme einer Gehause- 
Hilfswand mit einer Hohlraum-Befiillung versehen werden, 
wie dies in den Fig. 5 bis 8 dargestellt ist. 
[0050] Der vorgeferugte, innere, formstabile Schalldamp- 20 
ferkorper 2 gemaB Fig. 5 wird hierbei mit einer Folie 7 ge- 
maB Fig. 6 nach Art der ersten Ausfuhrungsvariante umwik- 
kelt, anschlieBend die Einfull-Lanze 8 gemaB Fig. 8 gesetzt, 
dann die Folie 7 dure hstoc hen und hierauf das Schalldamp- 
fungsmaterial 6 im Hohlraum verfullt. Danach wird nach 25 
Entfernen der Einfull-Lanze 8 der Schaildampferkorper 2 
einschlieBlich Hohlraum-Befullung, jedoch ohne umwik- 
kelte Folie 7, in ein auf dem Umfang geschlossenes, im 
Querschnitt ovales Mantelgehauses 12 eines Mantelschall- 
dampfers axial eingeschoben. Die Axialeinschiebung er- 30 
folgt in einem PreBsitz dergestalt, daB bei einem Einschie- 
ben die umwickelte Folie 7 nach Fig. 7 durch die Stimseite 
13 des Mantelgehauses 12 vom Schaildampferkorper 2 und 
der Hohlraum-Befullung abgeschalt wird. Gegebenenfalls 
konnen die Axialenden des Mantelgehauses 12 nach Fig. 8 35 
noch beschnitten, insbesondere gekurzt, werden. 
[0051] Ais flexible Gehause- Hilfswand kann bei einem 
Mantelschalldampfer auch eine wickelbare Blechplatte 14 
mit zumindest einer Durchgangsoffnung 15 gemaB Fig. 9 
verwendet werden, wobei dann der Schaildampferkorper 2 40 
beispielsweise gemaB Fig. 5 in einer Lage mit tjberlappung 
17 gewickelt und die umwickelte Blechplatte 14 in Ura- 
fangsrichlung befestigt wird, vorzugsweise rnittels Spann- 
ring verspannt wird. 

[0052] Durch die Durchgangsoffnung 15 wird dann die 45 
Einfull-Lanze 8 oder auch ein Einfull-Rohr ohne scharfe 
Spitze in den Hohlraum eingesteckt und anschlieBend die 
Hohlraum-Befullung eingebracht. 

[0053] Nach der Hohlraum-Befullung und einem Entfer- 
nen der Einfull-Lanze 8 oder des Einfull-Rohres wird hier- 50 
auf der Schaildampferkorper 2 einschlieBlich Hohlraum-Be- 
fullung in ein axial ausgerichtetes, vorgefertigtes, auf dem 
Umfang geschlossenes, im Querschnitt ovales Mantelge- 
hause 12 eines Mantelschalldampfers gemaB Fig. 8 einge- 
schoben. 55 
[0054] Nach einem Einschieben des Schalldampferkor- 
pers 2 einschlieBlich Hohlraum-Befullung in das Mantelge- 
hause 12 kann die hohle, bereits gewickelte Blechplatte 14 
fur eine Hohlraum-Befullung eines weiteren, gleich aufge- 
bauten Schalldampferkorpers 2 weiterverwendet werden. 60 
[0055] Die hohle, bereits gewickelte Blechplatte 14 kann 
in der Umfangsverspannung geringfugig umfangserwei- 
ternd gelost werden, bevor der gleich aufgebaute Schail- 
dampferkorper axial in die gewickelte Blechplatte 14 einge- 
schoben und vor einer Hohlraum-Befullung wieder auf dem 65 
Umfang verspannt wird. 

[0056] Als flexible Hilfswand kommt auch eine ein- oder 
mehrstuckige kubische Negativform eines Mantelgehauses 
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12 des Absorptions-Schalldampfers mit zumindest einer 
Durchgangsoffnung 15 in Betracht, die mit einem Schail- 
dampferkorper 2 bestiickt wird, wobei nach einer Anord- 
nung der Negativform um den Schaildampferkorper 2 durch 
die DurchgangsofTnung(en) der Negativform die Einfull- 
Lanze 8 oder das Einfull-Rohr zwecks Befullen des Hohl- 
raums mit Schalldampfungsmaterial 6 gesteckt und nach ei- 
nem Beftilien wieder entfernt wird. 

[0057] Nach einer Hohlraum-Befullung wird aus der ge- 
schlossenen Negativform der Schaildampferkorper 2 in ein 
axial ausgerichtetes, auf dem Umfang geschlossenes Man- 
telgehause 12 geschoben. 

[0058] Altemativ kann nach einer Hohlraum-Befullung 
die Negativform vom Schaildampferkorper 2 auch entfernt 
bzw. demon tiert werden, und anschlieBend der Schaildamp- 
ferkorper nebst Hohlraum-Befullung mit einer Blechplatte 
18 als Gehausemantel umwickelt und dann die umwickelte 
Blechplatte 18 langs der Langsverbindungsstelle 19 gemaB 
Fig. 10 vorzugsweise rnittels Laser verschweiBt oder mit ei- 
nem Langsfalz versehen werden. 

[0059] Ein Absorptions-Schalldampfer fur Kraftfahr- 
zeuge in Halbschalen- oder Mantelbauweise sieht also im 
besonderen einen komplett vorgefertigten, formstabil zu- 
sammengesetzten SchaUdampferkdrper 2 mit einer flexiblen 
umwickelten Gehause-Hilfswand zumindest unter Freilas- 
sung des Durchgangs der AnschluBstutzen 4 vor, wobei zu- 
mindest ein Hohlraum zwischen Schaildampferkorper 2 und 
der Gehause-Hilfswand mit unverpacktem, durch die Ge- 
hause-Hilfswand einbringbaren Schalldampfungsmaterial 6 
befullt ist. 

[0060] Hierbei kann die AuBenseite der Gehause-Hilfs- 
wand durch das Gehause 1 des Schalldampfers abgestutzt 
sein, d. h. beim Endprodukt des Schalldampfers die Ge- 
hause-Hilfswand zusatzlich zum eigentlichen Gehause 1 
vorgesehen sein. 

[0061] Alternativ kann aber auch die Gehause-Hilfswand 
durch das Gehause 1 des Schalldampfers ausgetauscht, ins- 
besondere abgeschalt, werden. 

[0062] Die Gehause-Hilfswand ist eine flexible Folie 7, 
eine wickelbare Blechplatte 14 oder eine kubische, ein- oder 
mehrstuckige Negativform eines Mantelgehauses 12 eines 
Mantelschalldampfers. 

[0063] Das Gehause eines Halbschalen-SchaUdampfers 
kann aus zwei Halbschalen 9, 10 bestehen. 
[0064] Das Gehause eines Mantelschalldampfers kann ein 
im Querschnitt ovaler oder kreisrunder, nahtloser, einstiicki- 
ger, nach dem Tiefziehverfahren hergestellter Rohrmantel 
sein, oder ein im Querschnitt ovaler oder kreisrunder gewik- 
keiter Rohrmantel sein, dessen Langsverbindungsstelle ver- 
schweiBt oder mit einem Langsfalz versehen ist. 

Patentanspruche 

I . Verfahren zur Herstellung eines Absorptions- 
Schalldampfers fur Kraftfahrzeuge in Halbschalen- 
oder Mantel-Bau weise, mit einem Gehause (1) und ei- 
nem im Gehause angeordneten inneren Schaildampfer- 
korper (2), wie Rohre (3), AnschluBstutzen (4), Trenn- 
wande (5), etc., wobei zumindest ein Hohlraum des 
Absorptions-Schalldampfers mit Schalldampfungsma- 
terial (6) in Form von Glaswolle oder dergleichen be- 
fullt wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Schail- 
dampferkorper (2) komplett vorgefertigt und formsta- 
bil zusammengesetzt wird, daB der formstabil zusam- 
mengesetzte Schaildampferkorper (2) mit einer flexi- 
blen Hilfswand als Gehauseersatz zumindest unter 
Freilassung des Durchgangs der AnschluBstutzen (4) 
umwickelt oder zumindest teiiweise eingehullt wird, 
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und daB durch eine Offnung in der flexiblen Hilfswand 
mittels Einflill-Lanze (8) oder Einfull-Rohr unverpack- 
tes Schalldampfungsmaterial (6) in den Hohlraura als 
Hohlraum-Befullung eingebracht wird, bevor das vor- 
gefertigte Gehause (1) oder zumindest ein letzter Ge- 5 
hauseteil des Absorptions-SchaUdampfers um den 
Schalldarnpferkorper (2) einschlieBlich Hohlraum-Be- 
fullung angeordnet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB als flexible Hilfswand eine Folie (7), vorzugs- 10 
weise aus Kunststoff, um den Schalldarnpferkorper (2) 
zumindest in einer Lage mit Oberlappung gewickelt 
wird, daB die um den Schalldarnpferkorper (2) gewik- 
kelte Folie (7) mittels Einfiill-Lanze (8) zwecks Beful- 
len des Hohlraums mit Schalldamfungsmaterials (6) 15 
durchstochen wird, und daB die Einfull-Lanze nach ei- 
nem Befullen des Hohlraums wieder entfernt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Schalldarnpferkorper (2) einschlieBlich 
umwickelter Folie (7) in eine untere Gehausehalfte in 20 
Form einer unteren Halbschale (9) eines Halbschalen- 
Schalldampfers vorzugs weise formschliissig einge- 
bracht wird, bevor die Einfull-Lanze (8) gesetzt und die 
Hohlraum-Befullung vorgenommen wird, und daB 
nach einer Hohlraum-Befullung und nach einem Ent- 25 
fernen der Einfull-Lanze die obere Gehausehalfte in 
Form einer oberen Halbschale (10) vorzugs weise form- 
schlussig auf die untere Halbschale (9) aufgesetzt wird, 
und daB die obere und die untere Halbschale (9, 10) 
miteinander verbunden werden. 30 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die obere und die untere Halbschale (9, 10) 
langs der Verbindungsstelle (11) laser- verschweiBt 
oder mittels Umschlagsfalz verbunden werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB der Schalldarnpferkorper (2) einschlieBlich 
Hohlraum-Befullung, jedoch ohne umwickelte Folie 
(7), in ein auf dem Umfang geschlossenes, im Quer- 
schnitt ovales oder kreisrundes Mantelgehauses (12) 
eines Mantelschalldampfers axial eingeschoben wird. 40 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Axialeinschiebung in einem PreBsitz er- 
folgt, wobei bei einem Einschieben die umwickelte Fo- 
lie (7) durch die Stimseite (13) des Mantelgehauses 
(12) vom Schalldarnpferkorper (2) und der Hohlraum- 45 
Beftillung abgeschalt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als flexible Hilfswand eine Blechplatte (14) 
mit zumindest einer Durchgangsoffnung (15) um den 
Schalldarnpferkorper (2) in einer Lage mit Cberlap- 50 
pung (17) gewickelt und befestigt, vorzugsweise mit- 
tels Spannring verspannt, wird, daB durch die Durch- 
gangsoffnung (15) die Einfull-Lanze (8) oder das Ein- 
full-Rohr in den Hohlraum eingesteckt und die Hohl- 
raum-Befullung eingebracht wird, und daB nach der 55 
Hohlraum-Befullung und einem Entfernen der Einfull- 
Lanze (8) oder des Einfull-Rohres der Schalldarnpfer- 
korper (2) einschlieBlich Hohlraum-Befullung in ein 
axial ausgerichtetes, vorgefertigtes, auf dem Umfang 
geschlossenes, im Querschnitt ovales oder kreisrundes 60 
Mantelgehause (12) eines Mantelschalldampfers ein- 
geschoben wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB nach einem Einschieben des Schalldampfer- 
korpers (2) einschlieBlich Hohlraum-Befullung in das 65 
Mantelgehause (12) die hohle, bereits gewickelte 
Blechplatte (14) fur eine Hohlraum-Befullung eines 
weiteren, gleich aufgebauten SchalldampferkSrpers 
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weiterverwendet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die hohle, bereits gewickelte Blechplatte (14) 
in der Umfangsverspannung geringfugig umfangser- 
weiternd gelost wird, bevor der gleich aufgebaute 
Schalldarnpferkorper axial in die gewickelte Blech- 
platte (14) eingeschoben und vor einer Hohlraum-Be- 
fullung wieder auf dem Umfang verspannt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als flexible Hilfswand eine ein- oder mehrstuk- 
kige kubische Negativform eines Mantelgehauses (12) 
des Absorptions-Schalldampfers mit zumindest einer 
Durchgangsoffnung (15) angeordnet und mit einem 
Schalldarnpferkorper (2) bestuckt wird, wobei nach ei- 
ner Anordnung der Negativform um den Schalldarnp- 
ferkorper (2) durch die Durchgangsdffnung(en) der 
Negativform die Einfull-Lanze (8) oder das Einfull- 
Rohr zwecks Befullen des Hohlraums mit Schalldamp- 
fungsmaterial (6) gesteckt und nach einem Befullen 
wieder entfernt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach einer Hohlraum-Befullung der 
Schalldarnpferkorper (2) in ein axial ausgerichtetes, 
auf dem Umfang geschlossenes Mantelgehause (12) 
geschoben wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach einer Hohlraum-Befiillung die Ne- 
gativform vom Schalldarnpferkorper (2) entfernt wird, 
daB der Schalldarnpferkorper nebst Hohlraum-Beful- 
lung mit einer Blechplatte (18) als Gehausemantel um- 
wickelt wird, und daB die umwickelte Blechplatte (18) 
langs der Langsverbindungsstelle (19) vorzugsweise 
mittels Laser verschweiBt oder mit einem Langsfalz 
versehen wird. 

13. Absorptions- Schalldampfer fur Kraftfahrzeuge in 
Halbschalen- oder Mantel-Bau weise, mit einem Ge- 
hause (1) und einem im Gehause angeordneten inneren 
Schalldarnpferkorper (2), wie Rohre (3), AnschluBstut- 
zen (4), Trennwande (5), etc., wobei zumindest ein 
Hohlraum des Absorptions-Schalldampfers mit Schall- 
dampfungsmaterial (6) in Form von Glaswolle oder 
dergleichen befullt ist, gefertigt nach einem Verfahren 
nach den Anspriichen 1 bis 12, dadurch gekennzeich- 
net, daB der komplett vorgefertigte, formstabil zusam- 
mengesetzte Schalldarnpferkorper (2) mit einer flexi- 
blen Gehause- Hilfswand zumindest unter Freilassung 
des Durchgangs der AnschluBstutzen (4) umwickelt 
oder eingehiillt ist, und zumindest ein Hohlraum zwi- 
schen Schalldarnpferkorper (2) und Gehause-Hilfs- 
wand mit unverpacktem, durch die Gehause- Hilfswand 
einbringbaren Schalldampfungsmaterial (6) befullt ist. 

14. Schalldampfer nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die AuBenseite der Gehause-Hilfs- 
wand durch das Gehause (1) des Schalldampfers abge- 
stiitzt ist. 

15. Schalldampfer nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gehause-Hilfswand durch das 
Gehause (1) des Schalldampfers austauschbar ist 

16. Schalldampfer nach einem der Anspriiche 13 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Gehause-Hilfs- 
wand eine Folie (7), vorzugsweise aus Kunststoff, ist. 

17. Schalldampfer nach einem der Anspriiche 13 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Gehause-Hilfs- 
wand eine wickelbare Blechplatte (14) ist. 

18. Schalldampfer nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gehause-Hilfswand eine kubi- 
sche ein- oder mehrstuckige Negativform eines Man- 
telgehauses (12) eines Mantelschalldampfers ist. 
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19. Schaildampfer nach einem der Anspriiche 13 bis 
18, dadurch gekennzeichnet, daB das Gehause zwei 
Halbschalen (9, 10) sind. 

20. Schaildampfer nach Anspruch 13 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Gehause ein im Querschnitt 5 
ovaler oder kreisrunder nahtloser, einstuckiger, nach 
dem Tiefziehverfahren hergestellter Rohrmantel ist. 

21. Schaildampfer nach Anspruch 13 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Gehause ein im Querschnitt 
ovaler oder kreisrunder gewickelter Rohrmantel ist, to 
dessen Langsverbindungssteile verschweiBt oder mit 
einem Langsfalz versehen ist. 
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